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Mehrlagiger Verbundkorper 

Die Erfindung betrifft einen mehrl ag igen Verbundkorper, 
der durch Thermopl astschichten und mit thermop 1 ast i - 
schem Kunststoff gebundene Naturf asersch i chten gebildet 
ist, zur Herstellung von Bauteilen oder Formteilen, 
5 insbesondere fur Kraf tf ahrzeuge . 

Es sind bereits aus Naturfasern, zum Beispiel Jute, 
Hanf, Sisal, Flachs und dgl., oder aus Mischungen aus 
verschiedenen Naturfasern gebildete Bauteile bekannt. 

10 Zur Herstellung der Bauteile werden den Naturfasern aus 
thermopl ast i schem Kunststoff bestehende Fasern zuge- 
mischt Oder die Naturfasern werden unmittelbar mit 
einem thermop 1 ast i schen Bindemittel impragniert und zu 
Fasermatten vorgeformt, die anschlieBend bei einer 

15 oberhalb der Schme 1 ztemperatur des verwendeten Kunst- 

stoffs liegenden Formgebungstemperatur durch Verpressen 
in einem Formwerkzeug in die gewunschte Form gebracht 
werden. Nach dem Erkalten und Erstarren des Kunststoffs 
steht dann ein starres, festes Bauteil in der entspre- 

20 chenden dreidimensionalen Form zur Verfugung. 
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Aufgrund der geringen Warmebe 1 astbarke i t der Naturfa- 
sern, die bei hohen Temperaturen thermisch geschadigt 
werden konnen, werden als Bindemittel in Form der 
Kun ststof f asern Oder der Impragn i erung thermop 1 ast i sche 
Oder niedrigschmelzende duropl asti sche Kunststoffe, wie 
Polypropy len , Polyethylen, Ethy len veny 1 acetat und dgl. 
eingesetzt, deren Schmelztemperatur 250°C nicht Oder 
nicht wesentlich uberschre i ten darf. Die mit einem 
derartigen Verbundwerkstoff erzielbaren mechanischen 
Eigenschaf ten genugen jedoch oft den an die entspre- 
chenden Bauteile gestellten Fest igkei tsanf orderungen 
nicht. 

Zur Erhohung der Festigkeit von unter Verwendung von 
Naturfasern hergestel Iten Bauteilen und zur Erhohung 
der Formgebungseigenschaf ten des aus Fasermatten beste- 
henden Au sgangsmater i a 1 s wurde mit der DE 44 03 977 A1 
bereits ein e i n st uc k i ger , mehr sch i cht i ger Ver bundkorper 
vorgesch 1 agen , der im wesentlichen durch eine Trag- 
schicht mit in diese ei ngebetteten Naturfasern sowie 
die Tragschicht beidseitig abdeckenden Decksch ichten 
aus thermopi asti schem Kunststoff mit in diese eingebun- 
denen Glasfasern besteht. Zusatzlich ist dieer aus 
einzelnen Thermoplastschichten zusammengeftigte Mehr- 
sch i chtkorper an einer Aufienseite mit einer Schaum- 
schicht sowie einer Dekorschicht aus einem Gewebe 
abgedeckt. Mit diesem Aufbau und dieser Sch ichtanord- 
nung ist eine innige, einstuckige Verbindung zwischen 
den Schichten und insbesondere eine hohe B i egeste i f i g- 
keit und Sch 1 agzah i gke i t , wie sie gerade von Kraftfahr- 
zeugen oftmals gefordert wird, nicht erreichbar. 
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Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, einen 
unter Verwendung von Naturfasern hergeste 1 1 ten Verbund- 
korper aus Kunststoff so auszubilden, dafi es den an ein 
aus diesem gefertigten Bauteil gestellten mechanischen 
Eigenschaf ten , insbesondere in bezug auf die Biegestei- 
figkeit und Sch 1 agz ah i gke i t , gerecht wird. 

Erf indungsgemaB wird die Aufgabe mit einem mehrlagigen 
Verbundkorper gemali dem Oberbegriff des Patentanspruchs 
1 gelost, der mindestens eine Verstarkung se i n 1 age aus 
einem offenporigen Gewebe aus Fasern aufweist, das ein- 
oder beidseitig von den schmelzenden Kunststoffen 
benachbarter Naturfaserschichten und/oder benachbarter 
Thermoplast- und Naturfaserschichten und/oder Thermo- 
plastschichten durchdrungen und in diese als Bewehrung 
eingebunden ist. 

Der Grundgedanke der Erfindung liegt somit in der 
Anordnung eines gegenuber dem wahrend der Formgebung 
aufschmelzenden Kunststoff schmelzenden, hochfesten 
Gewebes, in das der auf gesc hmo 1 zene Kunststoff von 
beiden Seiten eindringgt. Durch das als Bewehrung 
wirkende Gewebe werden die Fest igkeitseigenschaf ten 
wesentlich verbessert und gleichzeitig wird tiber die 
Gewebee i n 1 age eine innige Verbindung zwischen benach- 
barten, aus n i edr i g schme 1 zenden Kunststoffen mit Oder 
ohne Naturfasern bestehenden Schichten hergestellt. 

Mit Hilfe der Ver st arkungse i n 1 agen aus Gewebe konnen 
somit Verbundkorperbautei 1 e zur Verfugung gestellt 
werden, die auf einfache Weise herstellbar sind und 
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gute mechanische Eigenschaf ten , i nsbesondere eine hohe 
Biegesteif igkeit und Schlagzahigkeit aufweisen. 

Vortei 1 haf terwe i se ist die Verstarkungse i n 1 age aus 
Gewebe jeweils zwischen zwei in thermop 1 ast i schem 
Kunststoff gebundenen Naturfaserschichten angeordnet, 
wobei gerade in diesem Verbund hervorragende Festig- 
keitseigenschaf ten des Verbundkorpers erzielt werden 
konnen . 

Andererseits konnen aber auch Verbundkor per hergestellt 
werden, bei denen die Verstarkungseinlage zwischen 
einer reinen Thermop 1 ast sch i cht und einer kunststoff ge- 
bundenen Naturf asersch i cht liegen Oder schlieBlich 
zwischen zwei Thermop 1 ast sch i chten angeordnet sein 
konnen . 

In vorte i 1 haf ter Ausgestaltung der Erfindung kann der 
Verbundkorper auch zwei Oder mehrere Verstarkungsei n 1 a- 
gen aus Gewebe enthalten, die aber in jedem Fall je- 
weils zwischen zwei einen n i edr i gschme 1 zenden Kunst- 
stoff enthaltenden Schichten angeordnet sind, 

Weitere Merkmale und vorteilhafte Weiterbi Idungen der 
Erfindung, insbesondere in bezug auf die eingesetzten 
Werkstoffe Oder spezielle Ausf Cihrung s var i anten hin- 
sichtlich der Zuordnung einzelner Schichten und Ver- 
starkungse i n 1 agen sind in den Unteran spruchen und den 
nachfolgend dargestellten AusfCihrungsvari anten angege- 
ben • 
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Anhand von vier Ausf uhrungsbei spi el en wird die Erfin- 
dung mit Bezug auf die Zeichnung naher erlautert. Es 
ze i gen : 

5 Fig. 1 eine perspekt i v i sche Darstellung einer Matte 

mit beidseitigen auBen 1 i egenden Verstar- 
kungsgeweben ; 

Fig. 2 in perspekt i v i scher Darstellung den Randab- 

10 schnitt einer Natur-/Thermop 1 as t-Fasermatte 

mit einer einzigen Verstarkungsei n 1 age aus 
offenporigem Gewebe; 

Fig. 3 eine perspekt i v i sche Darstellung einer 

15 weiteren Ausf uhrungsf orm einer Fasermatte 

mit drei Verstarkungse i n 1 agen fiir den zu 
bildenden Verbundkorper und 

Fig. 4 eine Fasermatte in der Darstellung nach Fig. 

20 2, jedoch zusatzlich mit einer beidseitig 

angeordneten Abdeckfolie. 

Die Fasermatten in den hier wi edergegebenen Ausfuh- 
rungsbe i sp i e 1 en sind mit jeweils gegentiber der daruber- 

25 liegenden Schicht weggeschn i ttenen Randstreifen der 

einzelnen Schichten dargestellt, um in der perspektivi- 
schen Ansicht alle Schichten sichtbar machen zu konnen. 
Die zeichneri sche Darstellung der Fasermatte, die das 
Ausgangsmater i a 1 fur den zu formenden Verbundkorper 

30 bzw. das geformte Bauteil bildet, ist mit der eines 
Verbundkorpers identisch. 
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In der Grundausf uhrung nach Figur 1 wird eine Naturfa- 
serschicht 2.1 auf beiden Seiten von je einem Verstar- 
kungsgewebe 3.1 und 3.2 abgedeckt. Nach Figur 2 umfalit 
eine Fasermatte bzw. ein Verbundkorper jeweils eine aus 
Fasern gebildete erste und zweite Thermopl astschicht 
1.1 und 1.2 als den Verbundkorper beidseitig abdeckende 
Aufienschicht . Als thermop 1 a st i sche s Fasermater i a 1 wird 
Polypropylen Oder be i s p i e 1 s we i se auch Polyethylen oder 
Ethy lenvenylacetat eingesetzt. An die auBen 1 i egenden 
ersten und zweiten Thermop 1 astsch i chten 1.1 und 1.2 
schlieBen sich nach innen jeweils eine erste und eine 
zweite Naturf asersch i cht 2.1 und 2.2 an. Die Naturfa- 
serschichten 2.1 und 2.2 bestehen aus Naturfasern, wie 
Hanf, Flachs, Jute, Sisal und dgl. oder auch aus Natur- 
f asergemi schen , die mit einem Bindemittel aus thermo- 
plastischem Kunststoff getrankt oder mit ent sprechenden 
Fasern vermischt sind und nach der Formgebung mit dem 
Bindemittel einen Verbund bilden. 

Die mittlere, zwischen den beiden thermop 1 astgebundenen 
Naturf asersch i chten 2.1 und 2.2 eingebettete Schicht 
ist eine Verstarkungse i n 1 age 3 aus einem Gewebe mit 
offenen Strukturen, das aus einem Fasermater i a 1 mit 
hoherer Schme 1 ztemperatur als die des fur die Naturfa- 
serschichten 2.1 und 2.2 verwendeten thermopl ast i schen 
Bindemittels besteht. Im Ausfuhrungsbei spiel besteht 
das groBporige Gewebe der Verstarkungsei n 1 age 3 aus 
Polyesterf asern . Be i s p i e 1 swe i se konnen auch Fasern aus 
Polybuthylenteraphtalat oder Kohlefasern oder Glasfa- 
sern oder auch eine Kombination aus diesen oder anderen 
hochschmelzenden Fasern eingesetzt werden. 
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Die so ausgebi 1 dete Fasermatte wird nun zu einem bei- 
spielswGise fur die Kraf tf ahrzeugherste 1 1 ung benotigten 
Verbundkorper-Bautei 1 geformt, indem die Fasermatte zum 
einen auf eine im Schmelztemperaturbereich der verwen- 
deten Thermop 1 asten liegende Temperatur von etwa 200''C 
erwarmt und dabei in die gewunschte Form verprefit wird* 

Das Volumen der an den AuBenseiten der Naturfaser- 
schichten 2.1 und 2.2 liegenden ersten und zweiten 
Thermoplastsch ichten 1.2 und 1.1 ist so gewahlt, daB 
wahrend des Prefivorgangs an diesen Schichten Funktions- 
elemente, wie Bef est i gungs 1 aschen , Rippen u. a. Oder 
auch bestimmte optisch wirksame Oberf 1 achenstrukturen 
ausgebildet werden konnen. Gl e i chermalien kann aus 
asthetischen Griinden eine besondere Farbgebung der 
ersten und zweiten Thermop 1 astsch i chten 1.1 und 1.2 
vorgesehen sein. 

Beim Verpressen der erwarmten Fasermatte dringen die 
niedrigschmelzenden, aufgeschmlozenen Thermoplasten der 
Naturfasersch i chten 2.1 und 2.2 von beiden Seiten in 
die weitmaschige Gewebestruktur der Verstarkungsein lage 
3 ein und ummanteln das Gewebe der Ver starkungse i n 1 age 
3. Es entsteht somit ein enger Verbund mit den benach- 
barten Nat urfasersch i chten 2.1 und 2.2, wobei das 
Gewebe als Bewehrung wirkt. Dadurch werden die mechani- 
schen Eigenschaf ten des so hergeste 1 1 ten Bauteils, 
insbesondere hinsichtlich Bi egespannung und Schlagza- 
higkeit, erheblich verbessert. 
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Figur 3 zeigt in einerzweiten Ausf uhrungs var i ante eine 
Fasermatte zur Herstellung von Bauteilen mit gegenuber 
dem ersten Ausf iihrungsbei spiel weiter verbesserten 
Festigkei tseigenschaf ten durch Verwendung von drei 
Verstarkungseinlagen 3,1, 3,2 und 3.3. Die aus mehreren 
Schichten gebildete Fasermatte besteht in der nachfol- 
genden w i edergebenden Reihenfolge aus einer ersten 
Thermop 1 astsch i cht 1.1, einer zweiten Verstarkungse i n- 
lage 3.2, einer ersten Naturf asersch i cht 2.1, einer 
ersten Verstarkungseinlage 3.1, einer zweiten Naturfa- 
serschicht 2.2, einer dritten Verstarkungseinlage 3.3 
und einer zweiten Thermop 1 astsch i cht 1.2. 

Beim Erwarmen und Verpressen einer so aus Ei nze 1 sch i ch- 
ten gebildeten Fasermatte durchdringt das aufgeschmol- 
zene thermop 1 ast i sche Material der ersten und zweiten 
Thermop 1 astsch i chten 1.1, 1.2 und der ersten und zwei- 
ten Naturf asersch i chten 2.1, 2.2 jeweils beidseitig die 
offenporige, aus hoherschme 1 zenden Fasern bestehende 
Gewebestr uktur der Verstarkungseinlagen 3.1, 3.2 und 
3.3, die in dem so gebildeten Bauteil aus einem sand- 
wichartigen, einstuckigen Ver bundkorper somit eine 
mehrsch i cht i ge Bewehrung bilden und zu einer deutlichen 
Steigerung der Fest igkeitseigenschaf ten beitragen. 
Entsprechend der Starke der aus den Thermoplastschich- 
ten 1.1 und 1.2 gebildeten AuBensch i c hten des Verbund- 
korpers konnen an diesem beim Verpressen wieder be- 
st immte Funktionselemente und Oberflachenstrukturen 
ausgeformt werden. 
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Die Ausf uhrungsf orm nach Figur 4 entspricht im wesent- 
lichen dem in Figur 3 beschriebenen Ausf Qhrungsbei - 
spiel, jedoch sind die Au(5enf lachen der Fasermatte bzw. 
des aus einem Verbundkorper bestehenden Bauteils zu- 
satzlich mit einer Abdeckfolie 4.1 und 4.2 Oder anderen 
Dekorstof f en , bei spiel we'i se zur Verbesserung der opti- 
schen Eigenschaf ten , versehen. 
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Anme Ider : 
Moller Plast GmbH 
Kupf erhammer 
33649 Bielefeld 


Patentanspruche : 

1. Mehrlagiger Verbundkorper , der durch Thermoplast- 
schichten und mit thermoplastischem Kunststoff 
gebundene Naturf asersch i chten gebildet ist, zur 
Herstellung von Bauteilen Oder Formteilen, insbeson- 
dere fur Kraf tf ahrzeuge , gekennze i chnet durch min- 
destens eine Ver star kungse i n 1 age (3) aus einem aus 
Fasern gebildeten offenporigen Gewebe, das eln- Oder 
beidseitig von den schmelzenden Kunststoffen benach- 
barter Naturf asersch i chten (2.1, 2.2) und/oder 
benachbarter Thermoplast- und Naturf asersch ichten 
(1.1, 2.1; 1.2, 2.2) und/oder The rmop 1 ast sc h i c hten 
(1.1, 1.2) durchdrungen und in diese als Bewehrung 
eingebunden ist. 

2. Mehrlagiger Verbundkorper nach Anspruch 1, dadurch 
gekennze i chnet , daB der fur die Thermoplast- und 
Naturf asersch ichten verwendete Kunststoff eine 
Schmelztemperatur von < 250°C aufweist. 


20 


3. Mehrlagiger Verbundkorper nach Anspruch 1 Oder 2, 
dadurch gekennze i chnet , daB der Kunststoff fur die 
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Thermoplast- und Naturf asersch i chten vorzugsweise 
Polyethylen, Polypropylen Oder Ethy lenveny 1 acetat 
i St . 

Mehrlagiger Verbundkorper ,nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet , dafi die Naturfasern fur. die 
Naturf aserschichten (2.1, 2.2) vorzugsweise aus 
Flachs, Hanf, Sisal oder Jute oder aus Mischungen 
aus diesen bestehen. 

Mehrlagiger Verbundkorper nach einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, da(i das Fasermater i a 1 
fiir das Gewebe der Verstarkungseinlagen (3) aus 
schmelzenden Kunststoffen, wie Polyethylenteraphta- 
lat Oder Po lybut hy 1 enteraphta 1 at oder aus Glasfasern 
Oder Kohlefasern oder aus einer Kombination ver- 
schiedener schmelzender Fasern besteht. 

Mehrlagiger Verbundkorper nach einem der Anspruche 1 
bis 5, gekennzeichnet durch eine mittig angeordnete 
Verstarkungseinlage (3) sowie jeweils an deren 
Aulienf lachen liegende erste und zweite Naturfaser- 
schichten (2.1, 2.2), deren thermopl ast i sches Binde- 
mittel gleichzeitig das Fasergewebe der Verstar- 
kungseinlage (3) durchsetzt, sowie jeweils die 
verbleibenden AuBenf 1 achen oer ersten und zweiten 
Naturf aserschichten (2.1, 2.2) abdeckende und mit 
diesen verbundene, als AuBensch i cht dienende erste 
und zweite Thermoplastschichten (1.1, 1.2). 
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7. Mehrlagiger Verbundkor per nach Anspruch 6, dadurch 
gekennzeichnet , daB zwischen den ersten Naturfaser- 
und Thermop 1 ast sch i chten (2.1, 1-1) und den zweiten 
Naturfaser- und Thermoplastschi chten (2.2, 1.2) 
5 jeweils eine weitere, zweite und dritte Verstar- 

kungseinlage (3.2, 3.3) angeordnet und in das ther- 
mop 1 as t.i sche Material der benachbarten Schichten 
eingebunden ist. 

10 8. Mehrlagiger Verbundkorper nach einem der Anspruche 

1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Thermo- 
pl astschichten (1.1, 1.2) aus wahrend der Formge- 
bung des betreffenden Bauteils auf geschmo 1 zenen 
Faserstoffen Oder Folie bestehen. 

15 

9. Mehrlagiger Verbundkorper nach einem der Anspruche 
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB entsprechend 
dem variierbaren Volumen der Thermop 1 astsch i chten 
(1.1, 1.2) in den von diesen gebildeten AuBenseiten 
20 des Bauteils wahrend des Formgebungs vorgangs einge- 

formte Funktionselemente und/oder Oberflachenstruk- 
turen vorgesehen sind. 

10. Mehrlagiger Verbundkorper nach einem der Anspruche 
25 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die Thermo- 

pl astsch ichten (1.1, 1.2) eingefarbt sind. 


11. Mehrlagiger Verbundkorper nach einem der Anspruche 
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB an den AuBen- 
30 flachen mit den Thermop 1 ast sch i chten (1.1, 1.2) 

verbundene Abdeckschichten (4.1, 4.2) vorgesehen 
sind. 
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Mehrlagiger VerbundkSrper nach einem der Anspruch 
1 bis 11, dadurch gekennze i chnet , da(i der Schmelz 
punkt fiir die Verstarkungseinl agen hoher ist als 
der Schmel zpunkt fur das zur Verwendung kommende 
Thermoplast. 




